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I»a prisenta invention , due aux txavaux de Messieurs 
Pierre H0NGH9 et Daniel OOTOffr de la Soci§t§ de Fabrication 
d 1 Elements Catalytiques r a pour objet une machine de formage 
et de pose d f anneaux de brasure. 
5 De fagon plus precise, la presente invention conceme 

une machine qui permet, a partir d'une bobine de fil de brasure, 
de realiser un anneau de bra sure ayant un diamitre parfaite men t 
determine, et elle permet €galement de placer cet anneau de 
brasure dans une gorge xn§nag§e dans une piece a braser* 

10 De fagon encore plus precise, cette machine permet, SL 

partir du fil de brasure stocke sur une bobine, de decouper la 
longueur de fil escactement iiScessaire pour realiser V anneau de 
brasure de diamefcre donne, de former ce fil pour lui donner la 
forme voulue et de placer cet anneau a I'interieur d'une gorge 

15 special ement m§nagee sur une pieice. 

Un autre objet de cette machine est de permettre la 
realisation de ces anneaux de brasure en sSrie et I une cad enc e 
elev€e et leur mise en place sur les pieces S cette meme cadence 
dans une chalne de fabrication* 

20 ce probldme de la raise en place d'un anneau de brasure 

sur une piSce se pr€sente; en particulier, lorsque l f on veut 
realiser 1' assemblage etanche ou non dtanche de deux pieces 
metalliques tubulaires par brasure. II est connu d' introduire un 
anneau de brasure dans 1* interval le d'un eramanchement male- 

25 femelle de ces deux pieces * 

Pour resoudre ce probleme, un proc€d§ classique de fabri- 
cation industxielle de ces anneaux de brasure con sis te k enrouler 
en helice 3. spires jointives le fil de brasure sur un cylindre, 
puis a d§couper I 1 ensemble des spires le long d'une generatrice • 

30 Toutefois, les anneaux de brasure ainsi obtenus sont en vrac et/ 
en consequence, la mise en place d'un anneau de brasure sur une 
piSce nicessite des operations manuelles de saisie de cet anneau 
de brasure et de posit ionnement de cet anneau par rapport £ la 
piice sur laquelle on veut le placer, De plus, il est difficile 

35 d'extrapoler ce mode de mise en place d 1 anneaux sur une chalne 
automatisee . En effet, il faut pouvoir alimenter unitairement, 
de fagon sQre et 3 grande cadence, des postes de brasage 5 par- 
tir de stocks d v anneaux en vrac qui peuvent §tre mutuellement 



2 



2400984 



imbriques . L ' alimentation a partlr de stocks vibrants d'auneaux 
de brasure introduit un risque important qu'il n'y ait pas 
d'anneau de brasure present lors de la phase de nd.se en pla- 
ce. Dans la cas de realisation de pieces devant presenter me tres 
grande fiabilite, 11 est stir qu'on ne peat accepter un tel risque. 

C'est pourquoi la presente machine pallie les inconvS- 
nients citis d-dessus en penoettant d'une part, de fabriquer a 
une cadence Slevee ces anneaux de Brasure de telle facpn que ces 
anneaux soient parfaitement positionnes a la fin des operations 
de fabrication et accessoirement die permet la mise en place 
de ces anneaux sur la piSce a braser. 

D'une facpn genSrale, la presente machine a deux fonc- 
tions principales pour la formation des anneaux de brasure : 
d'une part, le decoupage du f il a la longueur voulue pour reali- 
ser l'anneau et, d'autre part, la formation de l'anneau entre un 
mandrin entraSnS en rotation et une molette appliquee contre ce 
cylindre. Dans le cas oil la machine realise la mise en place, 
il faut egalement adjoindre cette fonction supple mental r e. En 
outre, le fil de brasure e"tant stocke sur une bobine, il est 
necessaire pour remplir la fonction de decoupage du fil 3 une 
longueur donnee d'etendre ce fil. En effet, si le fil n'est 
pas parfaitement rectiligne les courbures parasites de ce fil 
amenent soit la formation d' anneaux ayant un rayon hors cotes, 
soit la formation d'un anneau gauche, c'est-a-dixe nan plan. 

La premiere fonction est assuree par deux verins de 
serrage flu fil fonctionnant en altemance, dont l'un est mobile 
selon la direction du fil . d'une longueur Sgale a celle qui est 
reguise pour former l'anneau de brasure. One fois cette longueur 
definie, un dispositif de decoupage vient sectionner le fil. 
La deuxieme fonction de formage de l'anneau de brasure est assu- 
ree par la cooperation d'un mandrin ou cylindre de formage en- 
traSne en rotation et ayant un diametre inferieur a celui de 
l'anneau a former avec une molette montee folle, et P laqu€e 
contre le mandrin avec une force, reglable. 

De toute facpn 1' invention sera mieux comprise a la lec- 
ture de la description qui suit d'un mode de realisation de 
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l f invention donn£ §. titxe d'exemple non limitatif . La descxip- 
tion se r§fere aux figures annex ees sur lesquelles on a repre- 
sents : 

- air la figure 1, une vue en coupe verticale de l'en- 
5 semble de la machine, 

- but la figure 2, une vue horizon tale partiellement 
coupee nontrant le dispositif de mise en place de l'anneau de 
brasure apres la formation de celui-ci sur une piSce tubulaire . 
et de presentation de la pidce tubulaire, et 

XO - sur la figure 3/ une vue de detail montrant le dispo- 

sitif de nri.se en place de l'anneau de brasure sur la pi§ce tubu- 
laire, 

L* ensemble de la machine, ocmme on le voit sur la figure 
1, est plac§ sur un bEti vertical 2. Celui-ci est dispose vis-a- 
15 vis d'une table 4 mobile de presentation d'une piSce tubulaire 6 
a une des extremit€s de laquelle on veut placer un anneau de 
brasure 8. 

Le fil de bcrasure 10 S. partir duquel on veut realiser 
les anneaux de brasure 8 est stocke sur une bobine 12 jnont€e 

20 pivotante sur le bras 14 articuie sur le bSti 2. Cette bobine 
est associee t un limiteur de couple 16 constitue par la bobine 
18, le bras 14 sur lequel est mont§e la bobine 12 de stockage 
etant relie au limiteur de couple 16 par un res sort 20. 

Du haut vers le bas (sens de progression du fil), la 

25 machine camporte ensuite un ensemble de detordage du fil portant 
la r§f€rence gen§rale 22. La machine camporte deux m£choires 22a 
et 22b munies de doigts 22 c. Ces deux n&choires peuvent 6tre ou- 
vertes ou fermees sous 1* action d f une tige de commande 22d dont 
l"eKtr€mit6 inf€rieure agit sur les talons 22e des mSchoires 22a 

30 et 22b. Un systeme de rappel £ ressort 22f tend a maintenir les 
mSchoires fermees . L'ouverture de ces m&choires est obtenue gr&ce 
a un verin de commande 22g. La tige de commande 22d est bien stir 
creuse pour permettre le passage du fil 10 et le corps 22h de la 
machine de detordage 22 peut etre entraln§ en rotation autour de 

35 son axe, par exemple par le moteur 24. On a schematise par 26 les 
pallers de guidage en rotation du corps 22 h du dispositif de de- 
tordage 22. 
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On ocnqarend que, lorsque les deux mtchoires 22a et 22b 
sont refermees, le fil passe entre les doigts 22c et la rota- 
tion du dispo sitif 22 antour de son axe canfondu avec la direc- 
tion ggn§rale du fil entralne un d§tordage de celui-ci. 
5 La determination de la longueur voulue et le d§coupage 

de cette longueur de fil sont assures par deux systemes de pin- 
gage de oe fil 28 et 30, le dispositif inf£rieur de pince 30 est 
fixe alors que le dispositif de pince 28 supSrieur est mobile 
selon une direction verticale, c'est-S-dire selon la direction 
10 du fil. 

Selon le mode de realisation represents sur la figure 1, 
chaque dispositif de pince est canstitu§ par une m&choire fixe 
28a pour la pince 28 et 30a pour la pince 30 et d'une macho ire 
mobile horizontalement realisee par un piston 28b pour le systfc- 

15 me de pince 28 et 30b pour le systeme de pince 30. Comme on I'a 
d§jt indiqu§, le systdme de pince 30 est fixe, au contraire le 
systSme de pince 28 est guid§ selon une direction verticale par 
des glissiSres non representees et peut §tre d€plac€ entre une 
position haute et une position basse I l'aide d f un virin a axe 

20 vertical 32 dont la tige est fixSe sur le corps 28 c du systdme 
de pince 28. On ccmprend qu'en rSglant, par des moyens connus, 
la course du piston, par exemple par une butee haute et une 
but§e basse, on d§finit une position haute du systeme de pince 
28 et une position basse (representee en pointill€s) de ce m^me 

25 systeme de pince. 

Le decoupage de la longueur voulue de fil est assure par 
un double syst§me de couteaux comportant de part et d f autre d'une 
goulotte de guidage 34 un oouteau fixe 36 et un couteau mobile 
38 solidaire de la tige du piston 3. d§placement horizontal 40. 

30 En outre, la goulotte de guidage 34 ccanporte deux detecteurs de 
position 42 et 42* qui permettent de contrOler que la longueur de 
fil qui va Stre couple est comprise entre une valeur maxima le 
et une valeur mini male. 

A la sortie de la goulotte de guidage 34, on trouve un 

35 ensemble de fbrmage. de l!anneau de hrasure constitue par un 
mandrin 44 entralne en rotation autour de son axe longitudinal 
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et ccoperant avec tme alette de tonnage 46. Comme on le voit 
mieux sur la figure 1* qui est tme vue de cote de la partie 
inferieure de la figure 1, le contact entre la nolette 46 et 
le mandrin 44 est dispose dans le prolongement de la goulotte 
34. Lenandrin 44 est entralne en rotation par un moteur 48 
visible sur la figure 2. La molette 46 est tnontee folle sur un 
axe 50 porte par un bras 52 articule autour de l'axe 54 par 
rapport an socle 56 du bati 2. Le reglage de la pression exer- 
cee par la molette 46 sur le mandrin 44 est assure a l'aide 
d'un verin 58 dont la tige'60 agit sur le. systems articule 62. 
Cette pression de la molette sur le mandrin permet d'ajuster 
le diametre de l'anneau. 

Avant de decrire la partie du dispositif permettant la 
mise en place de l'anneau de brasure sur la piece, on va expli- 
15 quer le fonctionnement de la partie de la machine permettant la 
realisation de l'anneau de brasure, cat anneau se trouvant a la 
fin des sequences de formage placees sur le mandrin 44. 

Dans un premier temps, le dispositif de pince 28 est en 
position haute et fezmSe, ce qui fixe 1' extremite inferieure du 
fil. Les machoires du dispositif redresseur 22 sont fermees et 
celui-ci est mis en rotation. En revanche, le systems de pince 
inferieur 30 est ouvert. Par action du verin 32, le systeme 
de pince 28 est antene en position de fin de course basse. On 
comprend qu'ainsi on a simultanement redresse le fil et d§plac§ 
celui-ci de la longueur correspondant a celle qui est necessaire 
a la realisation d'un anneau de brasure. On a ensuite ouverture 
des machoires 22 et fenneture du systeme de pince inferieur 30. 
Puis ouverture du systeme de pince superieur 28 qui est ramenfi 
en position haute par action sur le verin 32. On commande le 
verin 40 pour provoguer le decoupage du fil, la longueur situee 
au-dessous de l'organe de decoupe 38 §tant exactement egale a 
celle qui est. necessaire pour realiser un anneau. On a ensuite 
1'avancSe de la nolette de formage 46. Par gravite le morceau de 
fil tombe dans la goulotte 34 et son extremite inferieure est 
35 engagee entre le mandrin 44 et la nolette 46. Puis le mandrin 44 
effectue la rotation ngcessaire au formage de l'anneau, ensuite 
recul de la molette de formage 46. 

On comprend que dans cette situation, l'anneau de brasure 
est realise et se trouve enfile sur le mandrin 44. 
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II va de soi que cette machine peat presenter de nombreu- 
ses variantes, on pourralt tres bien utiliser un dlspositif re- 
dresseur 22 dans lequel les machoires ne seraient pas ouvrables, 
c'est-a-dire que dans une phase initiale 11 faudrait introduire 
le fil entre les dolgts 22b du dlspositif redresseur. De plus, 
comme an l'a d§ja indique, la goulotte de guidage 34 comporte 
deux detecteurs 42 et 42* qui pennettent de contrQler avant le 
dScoupage de la longueur da fil que cette longueur est correcte. 
Ls mandrin 44 des figures 1 et 3 a une section droite clrculaire 
afin de realiser des anneaux de brasure ronds. Dans certains cas, 
afin d' assurer le maintien de l'anneau de brasure dans le loge- 
ment et une repartition reguliere du metal de brasure, il est 
avantageux d'utiliser des anneaux de forme polygonale, par 
exemple hexagonale. On utilisera alors un nandrin 3 section droite 

15 polygonale. 

Sur la figure 3, on a represents en detail le dlspositif 
de raise en place de l'anneau dans la gorge de l'embout 8 de la 
piece tubulaire 6. Ce dlspositif consiste essentiellement en un 
prolongement tronconigue et divergent 70 du mandrin 44 qui a un 
diametre terminal sensiblement egal on legerement supSrieur a 
celui de l'embout 8. Ce dlspositif comporte egalement un Sjecteur 
72 const itue par au mo ins trois machoires 72a,72b - - - montees 
pivotantes sur des axes dans le sens de l'ouverture et que I'on 
peat deplacer en translation selon l'axe du nandrin 44. On com- 
prend que lors du deplacement des machoires 72a et 72b, l'anneau 
de brasure qui occupait initialement la position I passe par les 
differentes positions representees sur la figure 3 jusqu'a ce 
gu'il soit introduit dans la gorge correspondant a la position 
finale II. 

On a represents sur la figure 2, en coupe verticals, 
outre 1' Sjecteur 72, la table 4 de presentation de la piece tu- 
bulaire 6 avec son embout 9 pour venir placer celle-ci vis-a-vis 
de 1' extremity du mandrin de formage 44. La piece tubulaire 6 
est amenee par une chalne de transfert symbolisee en 76 et placee 
sor le plateau 78 de la table mobile. Le plateau 78 pent etre 
dSplacee en translation sous l'action du verin 80 pour amener 
I'extremite de l'embout 9 au contact de I'extremite tronconigue 
du mandrin 44. Le maintien de la piece 6 est assure par une butee 
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d f immobilisation 82 rontee coulissante par rapport an plateau 
78 et actionnee en translation par le verin 84. On camprend 
ga'apres le fonnage de l f anneau et I'arr&b de la rotation da 
mandrin 44, en agissant sur les verins 80 et 84, on amine la 
5 pi&ce tubulaire 6 au contact du mandrin 44/ cette pidce etant 
bloquee en translation par la butee- 82. Par action de l'€jec~ 
teur 72, l v anneau de bra sure est amen§ a I'interieur de la gor- 
ge m§nagee dans I'erobout 9. 

Par des operations inverses, on Sloigne la piece 6 du 
10 mandrin 44 et la chalne de transfert 16 reprend en charge la 
pidce tubulaire munie de son anneau de brasure. 



8 



2400984 



. 1, Machine de formage d'anneaux de bra sure r caracterisee 
en oe qu* elle comprend : 

- des moyens de stocfcage da fil de hrasure servant t realiser 
lesdits anneaux, 

- des moyens de guidage vertical et de d§tordage du fil a\ sa 
sortie de la bobine, 

- des premiers et das deuxf ernes moyens de serrage du fil disposes 
IMm au-dessus de 1" autre, 

- des moyens pour commander en alternance l'ouverture et la fer- 
ine tore desdits noyens de serrage r 

- des moyens pour deplacer verticalement un desdits moyens de 
serrage entre une position superieure et une position inferieu- 
re, la distance entre lesdites positions €tant egale & la lon- 
gueur de fil necessaire pour realiser un anneau, 

- des moyens pour couper le fil disposes en dessous desdits noyens 
de serrage , 

- des noyens de guidage vertical de la portion de fil coup§, et 

- des moyens de fonnage en anneau de cette portion de fil consis- 
tent en un nandrin associe a des moyens de mise en rotation 
antour de son axe longitudinal, et une molette montee folle 
sur son axe associee & des moyens de mise en contact de ladite 
molette sur ledit mandrin, le plan de contact ccanmun audit 
mandrin et a ladite molette etant vertical et contenant l'axe 
desdits moyens de guidage. 

2. Machine selon la revendication 1, caracterisee en ce 
qu'elle comprend en outre des moyens de mise en place de I 1 anneau 
de hrasure forme, cesdits moyens consistant en un prolongement 
cpnique evase dudit nandrin et un ejecteur apte k coulisser le 
long dudit mandrin. 

3„ Machine selon I'une quelconque des revendications 1 
et 2 r caracterisee en ce que le mandrin a une section droite 
circulaire * 

4. Machine selon I'une quelconque des revendications 1 
et 2, caracterisee en ce" que le mandrin a une section droite 
ayant la forme d'un polygene regulier. 

5. Machine selon l'une quelconque des revendications 1 k 
4, caracterisee en ce que les moyens de serrage du fil consistent 
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en une pfcnce ocanportant me juxlclioire fixe et me nfichoire mobile 
apte I Stre dSplacee horizontal ement par un v§rin. 

. 6m Machine selon I'une guelconque des revendications 1 3 
5, caracterisee en oe que les ooyens da detordage da fil consis- 
tent en un ensemble de doigts horizontaux entre lesgaels passe 
ledit fil, lesdits doigts etant months sur un cadre ayant un axe 
vertical et* en des moyens de mise en rotation dudit c a d r e autour 
dudit axe vertical. 




FIG. 3 



